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Abstract (Basic): EP 214589 A 

A process is claimed for mfg. a heat exchanger consisting of 
spirally wound strip materials forming alternate flow channels for two 
or more flowing media in the radial direction, so that heat transfer 
occurs in the radial direction through the strip materials. 

The novelty is that the strip materials (4,4*) are supported on an 
inner body (1) having axial channel connections and are wound, pref. on 
a strip winding machine, together with spacer and side-limiting 
profiles (6) near the strip edges, the strips then being connected 
together near the edges in a gas or liq. tight manner. 

ADVANTAGE - The heat exchanger is relatively simple and inexpensive 
to mfr. and its design provides great flexibility wx.t. the number of 
flow channels per winding, channel passage cross-section, axial extent 
and number of windings to suit different heat exchanger operating 
conditions. 
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© Verfahren zur Herstellung eines Warmeaustauschers. 



© Bei dem Verfahren zur Herstellung eines 
Wa'rmetauschers, bei welcrtem mindestens zwei im 
Warmeaustausch stehende Stromungsmittel In, zwi- 
schen den Windungen von spiralfSrmig ineinander- 
gewickelten Bandmaterialien (4.4') gebildeten 
StrdmungskanSlen (14.14') gefuhrt werden, die sich 
in radialer Richtung des Gesamtkorpers jeweils ab- 
wechseln. wobei die Warmeubertragung in radialer 
Richtung durch das Bandmaterial des spiralformigen 
Korpers erfolgt. werden die Bandmaterialien an ein- 
em, axiale KanalanschlGsse aufweisenden In- 
nenkorper (1) abgestiitzt und dort. vorzugsweise auf 
einer Bandwickelmaschine, zusammen mrt randna- 
hen bzw. stirnseitigen Distanz-und Seitenbegren- 
^ungsprofilen (6) aufgewickelt und randnahe mitei- 
.nander gas-bzw. fICissigkeitsdicht verbunden. 
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Verfahren zur Herstellung eines Warmetauschers 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung eines Warmetauschers, bei w f- 
chem mindestens zwei im Warmeaustausch ste- 
hende Stromungsmittel in, zwischen den Windun- 
gen von spiralformig ineinandergewickelten Band- 
materialien gebildeten Strdmungskanalen gefOhrt 
werden, die sich in radialer Richtung des 
Gesamtkorpers jeweils abwechseln, wobei die 
WarmeQbertragung in radialer Richtung durch das 
BandmateriaJ des spiralformigen Korpers erfolgt 

WSrmetauscher in sogenannter Spiralbauart 
mit einer Stromung der strQmungsfahigen 
WarjneaustauschmittBl in Umfangsrichtung sind 
zwar bekannt konnten sich aber bisher nur wenig 
durchsetzen, da sich deren Herstellung ais sehr 
kompliziert und somtt teuer erwiesen hat 

Es ist daher Aufgabe der voriiegenden Erfin- 
dung, ein Verfahren zu schaffen, das eine ver- 
gleichsweise unkomplizierte und preisgunstige Her- 
stellung von WSrmetauschem der ge nannten Art 
gestattet. 

En solches Verfahren zeichnet sich erfindungs- 
gemass dadurch aus t dass die Bandmaterialien an 
einem, axiale KanalanschlQsse aufweisenden In- 
nenkorper abgestOtzt und dort vorzugsweise auf 
einer Bandwickelmaschine, zusammen mit randna- 
hen bzw. stirnssitigen Distanz-und Seitenbegren- 
zungsprofilen aufgewickeft und randnahe miteinan- 
der gas-bzw. fiDssigkeitsdicht verbunden werden. 

Durch diese Massnahmen ist es nunmehr 
mogiich, Warmetauscher der vorgenannten Art auf 
rationeliste Weise herzustellen, wobei diese Mass- 
nahmen einen grossen Spieiraum bezOglich Anzahl 
Stromungskanale pro Windung, Durchtrittsquer- 
schnitt der Kanale, axiaier Erstreckung und Anzahl 
Windungen u.a. gestatten, was eine unmrttelbare 
Anpassung solcherart hergesteilter Warmetauscher 
an die unterschiedlichsten Betriebsbedingungen 
ermoglicht. 

Bn nach dam erfindungsgemassen Verfahren 
hergesteilter Warmetauscher kann sowohi in 
Gleichstrom als auch in Gegenstrom betrieben wer- 
den. 

FGr einen optimalen Warmeaustausch zwi- 
schen den Stromungsmittein ist ein allfalliger unge- 
wollter Temperaturausgleich zu vermeiden, was 
dadurch erreicht wird. dass die gemeinsam in einer 
Windung in Warmekornmunikation liegenden 
Stromungskanalabschnitte von jeweils jenen der 
folgenden Windungen durch Warmeisolation ge- 
trennt werden. 



Hierfur kann fur die Warmeisolation ein Band 
aus inem warmeisolierenden Material mit einge- 
wickelt Oder als windungsausseres Bandmaterial 
ein Band aus einem warmeisolierenden Materia! 
5 oder mit einer warmeisoliere/iden Beschichtung 
verwendef werden. 

Bne rationelle Aufwicklung lasst sich dabei er- 
reichen, wenn mindestens eines der Distanz-und 
Seitenbegrenzungsprofile vor dem Ineinanderwic- 
70 keln mittels seitlichem Langsschlitz auf die Auss n- 
kante des zugeordneten Bandmateriais aufgesteckl 
wird. 

Um die Anordnung stirnseitig gas-bzw. 
fiDssigkeitsdicht zu verschiiessen, kann in 

75 Abhangigkeit der verwendeten Materiaiien ein Kie- 
ben t Schweissen, Verschmelzen oder Loten infrage 
kommen. Die hierfUr verwendeten Warmekopfe 
einer Schweissmaschine oder dgl. werden dann 
zweckmassig entlang einer den stirnseitigen Wic- 

20 kelkanten entsprechenden Pilotiinie gefuhrt. 

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung einen 
nach dem erfindungsgemassen Verfahren herge- 
stellten Warmetauscher. Dieser zeichnet sich dann 
zweckmassig aus durch mindestens zwei, von spi- 

25 raiformig ineinandergewickelten Bandmaterialien 
sowie randnahen bzw. stirnseitigen, miteingewickel- 
ten und mit den Bandmaterialien gas-bzw. 
^ flQssigkeitsdicht verbundenen Distanz-und Seiten- 
begrenzungsprofilen begrenzte Stromungskanale, 

30 welche an beiden Enden in Zuleitungsrohre vor- 
zugsweise stirnseitig der Anordnung ausmiinden, 
wobei die gemeinsam in einer Windung in 
Warmekornmunikation liegenden 
Stromungskanalabschnitte von jeweils jenen der 

35 folgenden Windungen durch eine Warmeisolation 
getrennt sind und die ganze Anordnung von einer 
warmeisolierenden Ummantelung umgeben ist 

Beispielsweise Ausfuhrungsformen des Erfin- 
dungsgegenstandes sind nachfolgend anhand der 

40 Zeichnung naher erlautert Es zeigen: 

Rg. I im schaubildarrjgen Querschnrtt ir 
Teilfertigstellung einen erfindungsgemasser 
Warmetauscher zur Erlauterung des erfindungs* 
gemassen Verfahrens zu seiner Herstellung; 

45 Rg. 2 einen fertiggestellten Warmetauschei 

gemass Rg. I in schaubildartigem Teilschnitt; 
Rg. 3 bis 5 

in ausschnittweiser Schnittdarstellung verschiedenc 
so Ausfuhrungsvarianten der Anordnung von miteinan 
der verbundenen Bandmaterialien und Distanz-unc 
Seitenbegrenzungsprofilen; und 

Rg. 6 eine schaubiidartige Darstellung eine 
Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemassei 
Warmetauschers. 
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Gemass Fig. I umfasst der hier in einer Her- 
stellungsphase gezeigte Warmetauscher einen 
achsenparaliel stufenfSrmig abgesetzten langlichen 
Innenkorper I von hier angsnahert ovalem\Quei> 
schnitt. auf dessen Stufe P Bbereinander zwei 5 
fiache, stirnseitig herausragende (Rg. 2) Zulei- 
tungsrohre 2 und 2' aufgesetzt sind. In diese Zulei- 
tungsrohre 2 und 2' munden spiraJformige 
StrSmungskanale 14 bzw. 14' ein f die in Umfangs- 
richtung durch zwei spiralformig ineinandergewic- w 
kelte Bandmaterialien 4 bzw. 4* und radial durch 
randnahe bzw. stimseitige miteingewickelte 
Distanz-und Seitenbegrenzungsprofile 6 begrenzt 
sind. Die Herstellung erfolgt dabei vorzugsweise 
auf einer, sonst fur die Herstellung von eiektrischen 75 
Spulen verwendeten Bandwickelmaschine, der die 
Bandmaterialien und die Distanz-und Seitenbegren- 
zungsprofile kontinuferlich Ober Umienkrollen von 
Vorratsrollen zugefQhrt werden (nicht naher veran- 
schaulicht, da bekannt). 2Q 

Hierbei erfolgt das Aufwickeln der Bandmate- 
riaiien und der Distanz-und Seitenbegrenzungspro- 
file gleichzeitig. Zudem ist es vorteilhaft, wenn 
dann gleichzeitig auch eine gas-bzw. 
flussigkeitsdichte Verbindung zwischen den Band- 25 
materialien und den Randprofilen hergestellt wird. 
Hierfur konnen nicht naher gezeigte Warmekopfe 
in r Schweissmaschine Oder dgl. entiang einer 
d n stimseitigen Wickelkanten entsprechende 
Pilotlinie gefGhrt werden. 3Q 

Urn einen unerwQnschten Warmeaustausch 
zwischen den Stromungskanalabschnitten unter- 
schiedlicher Windungen zu verhindem, werden die 
Windungen durch eine Warmeisolation getrennt, 
welche gemass Rg. I in Form eines Isoliermateriai- 35 
bandes 8 als windungsinnerstes Band mit einge- 
wickelt wird. Damit kann ein Warmeaustausch in 
alien Windungen nur zwischen den 
Stromungskanalen 14 und 14' der betreffenden Wtn- 
dung stattftnden. 

Die gleiche Wirkung wird erreicht, wenn das 
windungsaussere Bandmateriai 4 seibst aus einem 
warmeisolierenden Material besteht oder mit einer 
warmeisolierenden Beschichtung ver sehen ist. 

Rg. 2 zeigt. dass der so gewickeite Warmetau- 45 
scher dann durch zwei weitere. abschliessende Zu- 
leitungsrohre 12 und 12' erganzt und das Ganze 
noch mit einer warmeisolierenden Ummantelung 9 
versehen wird. 

Die hier kastenformigen Zuleitungsrohre 2.2M2 so 
und I2 f ragen achsenparaliel an der gleichen Stim- 
seite heraus. 

Alternativ konnen die Zuleitungsrohre auch 
wechselseitig angeordnet sein, wie das Rg. 6 zeigt 
Hier sind zudem die Zuleitungsrohre 2,2' und 12,12* 55 
von rundem Querschnitt. Zudem ist hier der 
Warmetauscher in runder Form gewickelt. 



Rg. 3 veranschaulicht dass die Distanz-und 
Seitenbegrenzungsprofile 6 vor dem Ineinanderwic- 
_ keln mittels seitlichem Langsschlitz 6' auf die Aus- 
senkante des zugeordneten Bandmaterials 4 bzw 
4' aufgesteckt werden. 

Alternativ konnen aber auch die Bandmateria- 
lien 4 bzw. 4* wechseiweise in die Langsschlitze 6' 
der Profile 6 eingreifen bzw. zwischen sich radial 
folgende Profile 6 eingeiegt (Rg. 4) oder, gemass 
Rg. 5, das Ganze schichtformig auf gebaut sein. 

Anstelle der dargestellten im Querschnitt rech- 
teckformigen Profile 6 konnen diese auch einen 
anderen geeigneten Querschnitt aufweisen. 

Die Materialien des erfindungsgemassen 
Warmetauschers konnen natQrlich beliebig sein, 
soweit diese uberhaupt geeignet sind. 

Ferner kann ein solches Warmetauschen im 
Gleichstrom oder Gegenstrom mit den unter- 
schiediichsten Stromungsmitteln betrieben werden. 

Selbstverstandlich beschranken sich das Ver- 
fahren und der nach dem Verfahren hergestellte 
Warmetauscher nicht auf die vorbeschriebenen 
Ausfuhrungsformen, sondern lassen im Rah men 
der Erfindung weitere Modifikationen zu. 



Ansprtiche 

I. Verfahren zur Herstellung eines Warmetau- 
schers, bei weichem mindestens zwei im 
Warmeaustausch stehende Stromungsmittel in. 
zwischen den Windungen von spiralformig ineinan- 
dergewickeften Bandmaterialien gebiideten 
Stromungskanalen geftlhrt werden, die sich in 
radialer Richtung des Gesamtkorpers jeweils ab- 
wechseln, wobei die Warmeubertragung in radialer 
Richtung durch das Bandmateriai des spi- 
ralformigen Korpers erfolgt. dadurch gekennzeich- 
net, dass die Bandmaterialien an einem, axiaie 
Kanalanschlusse aufweisenden Innenkorper ab- 
gestutzt und dort, vprzugsweise auf einer 
Bandwickelmaschine, zusammen mit randnahen 
bzw. stimseitigen Distanz-und Seitenbegrenzungs- 
profilen aufgewickelt und randnahe miteinander 
gas-bzw. flussigkeitsdicht verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die gemeinsam in. einer Windung in 
Warmekommunikation liegenden 
Stromungskanalabschnitte von jeweils jenen der 
folgenden Windungen durch Warmeisolation ge- 
trennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass fur die Warmeisolation ein 
Band aus einem warmeisolierenden Material mit 
eingewickelt wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fOr die WarmeisolaBon ein win- 
dungsausseres Bandmaterial aus einem 
warmeisolierenden Material Oder mit iner 
warmeisolierenden Beschichtung verw ndet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zeichnet dass mindestens eines der Distanz-und 
Seitenbegrenzungsprofile vor dem Ineinanderwic- 
keln mrttels seitiichem Langsschlitz auf die Aussen- 
kante des zugeordneten Bandmaterials aufgesteckt 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur gas-bzw. flOssigkeitsdichten Ver- 
bindung stimseitig angeordnete Warmekopfe einer 
Schweissmaschine Oder dgl. entlang einer den 
stimseitigen Wickelkanten entsprechenden Piiotli- 
nie ^efQhrt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch I dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Warmetausdier mit einer Um- 
manteiung aus einem warmeisolierenden Material 
versehen wird. 



8. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenrv 
zeichnet dass in runder oder ovaier Form ge 
wickelt wird. 

9. Warmetauscher, herg stellt nach d m Ver 
5 fahren nach Patentanspruch I. 

10. Warmetauscher nach Anspruch 9, gekenn 
zeichnet durch mindestens zwei f von spiralformic 
ineinandergewickelten Bandmateriafien (4 und 4* 
sowie randnahen bzw. stimseitigen, miteingewickel 

io ten und mit den Bandmaterialien gas-bzw 
flussigkeitsdicht verbundenen Distanz-und Seiten 
begrenzungsprofilen (6) begrenzte 

Stromungskanale (14, I4 f ) f welche an beiden Ender 
in Zuleitungsrohre (2,2* bzw. 12, 12'} vorzugsweist 

75 stimseitig der Anordnung ausmQnden, wobei di< 
gemeinsam in einer Windung ir 
Warmekommunikation iiegender 
Stromungskanaiabschnitte von jeweils jenen de 
folgenden Windungen durch eine Warmeisolation 

20 (8) getrennt sind und die ganze Anordnung vor 
einer warmeisolierenden Ummantelung (9) umge 
ben ist. 
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